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P A T E N T E  DE  I N T R O D U C C I O N

a favor de
D» Pala lo  BLOCH GOESTCHEL -  de nacionalidad espadóla -  
domiciliado en Av* Generalísimo, n2 459 -  BARCELONA,

por;
"  Procedimiento y disposición para f i ja r  de manera re­

sistente al lavado soBre piezas de material fibroso 
los  acabados que contienen materiales p lá sticos  que 

puedan endurecerse por e l oalor " ,

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

Constituye el objeto de esta patente un proce­
dimiento y una disposición para f i ja r  de manera re s is ­
tente e l lavado, sobre piezas de material fib roso , lo s
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acabados que contienen materiales p lá sticos  que pueden ser 
endurecidos por el  ca lor. Por acabados se entienden en 
este caso, las impresiones o estampaciones, impregnaciones 
e t c , ,  aplicadas sobre la  pieza de material fibroso por 
estampación o impresión, extensión o pulverización que ocu­
pan toda la  superficie de la  pieza de material fibroso o 
solamente una parte de la  misma, formando por ejemplo, mues­
tras o dibujos que pueden ser pigmentados o in co loros . Es­
tos acabados están constituidos por lo  menos en parte por 
materiales p lásticos en estado todavía soluble en agua y 
que por calentamiento deben fija rse  sobre la  pieza de ma­
te r ia l fibroso de una manera resistente a l lavado. El ma­
ter ia l fibroso puede estar constituido por materiales tex­
t i le s ,  e incluso por materiales de otra índole ta l como 
f ie lt r o  o papel.

En las instalaciones hasta ahora empleadas para 
esta operación, se u tilizaba en la  mayor parte de casos, 
el vapor de agua recalentado, la  transmisión del calor 
a la  pieza de material fibroso provista del acabado tenía 
lugar en este caso, o bien por contacto directo con e l ma­
nantial oa lo r ífico  en forma de,tambores de caldeo calen­
tados por vapor, o por radiación de tubos de aletas o pla­
cas calentadas a l vapor por lo s  que se hacia pasar e l ma­
te r ia l.

La primera de las formas de transmisión del ca­
lo r , calentamiento por contacto, presenta e l inconveniente 
de las grandes pórdidas de calor y de la  necesidad de d is­
poner de gran espacio, cuando la  instalación está destinada 
a una gran producción. Por otra parte e l sistema de tam­
bores presenta e l inconveniente de que siempre se pone en 
contacto con el manantial de calor uno de los  lados del gá-



ñero y que a l pasar e l género de un tambor a l otro se pro­
duce siempre un descenso de temperatura durante e l pasaje 
del género a través del a ire. Se ha intentado mejorar la  
acciéh de estas instalaciones arrollando directamente e l  

5 género endurecido sobre los  tambores al abandonar e l áltimo
de estos para conseguir así un cierto  endurecimiento u lterior 
a una temperatura necesariamente más baja.

Para e l calentamiento de las piezas de material 
fibroso por medio de placas o de tubos, lo s  cuerpos de ca l­

lo deo se montan en el in terior de cajas cerradaB* la  pérdida
de calor es menor en este caso, pero la  transmisión del ca­
lo r  carece totalmente de uniformidad con cuanto a corta d is­
tancia de las placas o tubos domina naturalmente tempe­
ratura superior que a grandes distancias de lo s  mismos* Se 

15 presenta pues la  necesidad de mantener localmente la  tempe­
ratura a un mayor grado que la  temperatura media que serfa 
necesaria para obtener la  deseada accién. Si en estas ins­
talaciones se produce un paro, por cualquier motivo, se 
oorre e l peligro de averiar por recalentamiento en género 

20 que ha quedado en el in terior de la  oaja.
Sedentemente se han propuesto además, para este 

objeto, lo s  radiadores de rayos in fra ro jos . Estos presentan 
la  ventaja de una radiacién perfectamente d irig ida  y por es­
ta razén pueden trabajar econémicamente, pero presentan e l 

25 inconveniente, ya citado para los  calentadoies de placas o
tubos, de que la  dlstribucién del calor no es homogénea y 
precisamente todavía en mayor escala que en los  calentadores 
de placas o tubos por cuanto la  aocién del calor en este 
caso depende de la  capacidad de absorcién de rayos ca lo r i-  

30 f ic o s  por parte de las piezas de material fibroso provistas
de los  acabados. Por ejemplo, es posible que en una pieza
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de material fibroso estampada con colorantes pigmentarios 
capaces de ser fija d o s  por el ca lor, las partes estampa­
das obscuras, especialmente en negro, se muestren perfec­
tamente fijadas por una radiación de intensidad determi­
nada mientras que en las porciones claras no haya tenido 
lugar todavía fi ja c ió n  alguna.

Con e l objeto de esta patente se propone evi­
tar ta les inconvenientes*

El procedimiento objeto de esta patente se ca­
racteriza por que la  pieza de material fibroso  es conducida 
cinemáticamente de una manera continua y a velocidad re­
gulable, a travós de una cámara aislada contra toda pér­
dida ca lo r ífica  calentada por elementos de caldeo - e léc ­
tr icos  a una temperatura constante y regulable, y sin que 
el material pueda ponerse en contacto con estos elementos 
de caldeo, mientras que el aire contenido en e l interior 
de la  cámara y calentado por dichos elementos de caldeo 
es puesto en circulación por medio de un ventilador e léc­
tr ico  de modo que se pone en contacto con todas las par­
tes del material fibroso que se encuentra en la  cámara.

la  velocidad de la  pieza de material fibroso 
puede ajustarse convenientemente, por ejemplo, por medio 
de una transmisión reguladora, a las  condiciones del tra­
bajo.

En e l caso de que los  acabados que deben f i ja r ­
se contengan algún material p lástico  capaz tínicamente de 
endurecerse en presencia de ácidos, por ejemplo, ácido &cé- 
t ic o , puede introducirse en forma de vapor en la  cámara 
en la  cual la  mezcla de aire y vapor de ácido es mantenida 
a temperatura constante, por los  elementos de caldeo eléc­
tr icos  cuyo rendimiento ca lo r ífico  es regulable, y es
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mantenida en circulación  por la  acción del ventilador ae 
modo que se asegura en la  cámara una distribución perfec­
tamente uniforme del ca lor, sin recalentamiento ni enfria­
miento por encima o por debajo de la  temperatura estable­
cida.

Gracias a la  intensa circu lación  del aire y vapo­
res ácidos calentados, estos se ponen en contacto íntimamen­
te con los  materiales portadores de los  acabados, que son 
librados del aire f r ió  adherido, lo  que origina una rápida 
e intensa fi ja c ió n  de lo s  acabados*

la  instalación objeto de esta patente para la  
ejecución de este procedimiento dispone de una cámara ais­
lada contra toda pórdida ca lo r ífica  encontráidose dispuesto 
junto a una de las paredes externas de la  misma, un c il in ­
dro de entrega desde e l cual la  pieza dé material fibroso 
que debe ser sometida a tratamiento es conducida cinemáti­
camente a travás de la  cámara, pasando por los  cilindros 
de guia que se encuentran en e l in terior de la  misma y l l e ­
gando a un cilindro de arrollamiento montado en la  pared 
externa de la  cámara opuesta a la  pared externa antes citada 
y que es accionado por una transmisión de velocidad regu­
lable* En el in terior de la  cámara y fuera de la  trayec­
toria  del material sometido a tratamiento se encuentran lo s  
elementos e lóctricos  de caldeo y uno o mas ventiladores 
e lóctricos  para provocar la  circulación  del aire y fuera 
de la  cámara se encuentra una caja de conmutación para e l 
gobierno de los motores del ventilador y de la  transmisión 
regulable así como para conectar o desconectar lo s  elemen­
tos de caldeo*

lo s  elementos de caldeo están construidos pre­
feriblemente de modo que el cuerpo e lóctrico  de caldeo se

50



5

10

15

20

25

50

encuentra alojado y herméticamente cerrado en tubos de una 
aleación resistente a lo s  ácidos, llenos de una masa cerá­
mica. Estos tubos son por tanto resistentes a la  corrosión 
por lo s  ácidos que ocasionalmente se emplean para la  f i j a ­
ción del acabado. Aleaciones resistentes a lo s  ácidos lo  
son, como ya es sabido, por ejemplo, las aleaciones de f e -  
r r o s i l ic io  u los aceros a l cromo-níquel. Estas aleaciones 
han demostrado ser resistentes a la  corrosión por lo s  ácidos 
ususímente empleados para e l endurecimiento de lo s  acabados, 
como son el ácido clorh ídrico, e l eufórico y e l acátioo.
En el empleo antes mencionado de vapores ácidos queda así 
totalmente eliminada la  posibilidad de una acción recíproca 
de los  ácidos y lo s  elementos de caldeo. Para regular y 
mantener constante la  deseada temperatura dentro de amplios 
lím ites pueden disponerse medios de tipo ya conocido que 
permiten acomodarla a las condiciones del material que debe 
tratarse y de sus acabados, de uha manera mucho amplia 
que en las ya citadas instalaciones hasta ahora conocidas.

la  cámara del aparato está preferiblemente pro­
v ista  de una conexión para la  entrada de vapores de ácido* 
üesulta así posible f i ja r  determinados colores de estampa­
ción que hasta ahora se trataban en una atmósfera de vapor 
de agua oon entrada simultánea de vapores de ácidos orgá­
nicos v o lá t ile s . Estos colores no requieren indispensable­
mente vapor exento de aire sinó que se f i ja n  bien en una 
atmósfera ácida caliente y hámeda. Para e l funcionamiento 
de una instalación dispuesta en la  forma citada no se re­
quiere caldera de vapor alguna sinó que puede prestar lo s  
mismos serv icios un vaporizador de ácidos relativamente sen­
c i l l o  en combinación oon un inyector de ácido* De esta 
manera se p o s ib ilita  e l  empleo de los  citados colores in—
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clase en am ellas fábricas que no disponen de una red pro. 
pia de vapor*

Por razones técnico-económicas de caldeo el tre - 
bajo con una instalación combinada con un vaporizador de 
ácidos ta l como se ha descrito , es muy superior al de una 
instalación provista de una caldera de vapor*

Convenientemente se dispone de un enclavamiento 
o cierre e léctr ico  de los circu itos  de corriente para el 
accionamiento del ventilador, para la  calefacción  y para 
e l transporte del material lo  que junto con la  regulación 
de la  temperatura una vez establecida, así como con la  se­
paración de lo s  manantiales de calor de la  trayectoria del 
género supone una gran garantía para la  seguridad del tra­
bajo* Dicho cierre o enclavamiento puede disponerse, por 
ejemplo, de ta l manera qüe al interrumpirse la  corriente 
en el transporte del género se desconecte también la  ca­
lefacción  de modo que el género no puede su frir avería a l­
guna por recalentamiento*

En el plano adjunto se representa esquemática­
mente un ejemplo de ejecución preferido de la  instalación 
conforme esta patente*

La figura 1, es una v ista  exterior del aparato* 
Las figuras 2 y 3, son respectivamente, seccio­

nes longitudinal y transversal del aparato*

La figura 4- es una planta correspondiente a la
figura 1.

La instalación representada está constituida 
por una cámara de sección rectangular de paredes - 1-  y 
techo —2— preferentemente aisladas para evitar la  radia­
ción de calor hacia fuera* Por la  parte exterior de las 
paredes opuestas -3 -  y -4 -  ( f ig .  2 ), se encuentran monta-
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dos lo s  árboles -5 -  y -6 -  en los  soportes - 7~. El árbol 
-5 -  sirve para sostener un cilindro de entrega - 8-  en el 
qae se encuentra e l material que debe someterse a trata­
miento, mientras que e l árbol - 6-  lleva  un cilindro de 
arrollamiento - 9-  sobre e l que se arrolla  e l gánero ya 
tratado* El árbol - 6-  con el cilindro de arrollamiento 
-9 -  es accionado por e l motor e láctrico  - 10-  por inter­
medio de un regulador de velocidad, no representado* En 
las  paredes opuestas -3 -  y -4 -  montados en lo s  soportes 
“12—, se encuentran lo s  ro d illo s  tensores —13—, —14—, —15— 
y -16 - que sirven de guia a la  pieza de material - 11- ,  e l 
cual se introduce en la  cámara por la  ranura - 17-  de la  
parte superior, siguiendo una trayectoria en zig-zag ha­
cia  arriba y hacia abajo sobre otros r o d il lo s  de guia que 
luego se describirán, hasta que finalmente, pasa por la  
ranura -17 ’ -  de la  pared opuesta y por lo s  ro d illo s  ex­
teriores -15 - y -16 - para arrollarse en e l c ilin dro - 9- ,

En e l in terior  de la  cámara y en su parte su­
perior se encuentra una serie de r o d illo s  - 19- ,  cuyos 
e jes, por un extremo salen al exterior y llevan lo s  piño­
nes o ruedas de cadena - 20—* Análogamente, en la  parte 
in ferior  se encuentra otra serie de ro d illo s  de guia - 24- ,  
cuyos ejes llevan exteriormente los  piñones de cadena 
-2 5 -, En la  parte central, se encuentran tambiáh los  ro­
d illo s  guia - 22- ,  cuyos ejes están provistos de lo s  piño­
nes de cadena - 23- ,  estando estos r o d il lo s  centrales dis­
puestos en dos h ileras alternadas, ta l como se representa 
y ligeramente desplazados hacia adelante respecto a l pla­
no de lo s  r o d illo s  correspondientes superior e in ferior* 

la s  series de ro d illo s  superior e in fe r io r , se hallan accio­
nadas conjuntamente por medio de la  cadena sin fin  -18 -
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arrastrada por el motor - l o - ,  4ue pasa por enolma de lo s  
piñones respectivos - 20-  y - 25- ,  cayo contacto se asegu­
ra por lo s  piñones tensores - 21-  y -2 6 -, y envuelve tam- 
b iln , la  rueda loca  -2 7 -, pasando además, por un cierto  
nimero de pifiones de guia convenientes. Esta rueda loca 
-27 - movida por la  cadena - 18- ,  arrastra a su ves, una 
segunda cadena -1 8 »- que envuelve lo s  piñones - 23-  de lo s  
ro d illo s  guia centrales y lo s  hace girar alternadamente
en sentidos contrarios*

El material fibroso - 11-  se extiende en e l in­
terior de la. cámara formando un zig  zag quebrado, pasando 
de lo s  rod illo s  superiores a lo s  in feriores  y viceversa 
y por encima de los  r o d illo s  centrales, lo s  cuales, por 
estar desplazados acttfan como de tensores de dicho mate­
r ia l ,  evitando toda posibilidad de arrugas o pliegues y 
manteniéndolo debidamente estirado en todos sentidos*,

Debajo de la  cubierta -2—, están montados uno 
o más ventiladores -28 - accionados por lo s  electromotores 
-2 9 -. En e l in terior de la  cámara -1 -  se han dispuesto 
lo s  tabiques -31 - y -32 - que obligan al aire contenido en 
la  cámara a circu lar en e l sentido de la© flechas, pasando 
a través de lo s  elementos e léctricos  de caldeo - 30-  y es­
parciéndose en la  parte in ferior  de la  cámara, por la  que 
circu la  en dirección ascendente. Para la  mejor c ircu la - 
cxdn del aire caliente en e l in terior de la  cámara, los  
conductos formados por lo s  tabiques - 31-  y - 32- ,  forman
unos codos -3 3 - que sobresalen lateralmente al exterior.

Dada la  disposicién de lo s  elementos de cal­
deo -3 0 - y de lo s  tabiques -3 1 - y -3 2 -, no es posible da 
radiación directa de dichos elementos ae caldeo sobre la  
pieza de material fibroso que pasa sobre lo s  rod illo s  guia
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-19 - y -2 4 -. El material se encuentra tínicamente ta jo 
la  acción del aire puesto en circu lación  por lo s  venti­
ladores -28 - y calentado por lo s  elementos - 3G-.

interiormente al aparato o independientemente 
del mismo, se encuentra una caja de conmutación desde la  
cual pueden conectarse y desconectarse lo s  motores - 10-  
y - 2^—, asi como los  elementos de caldeo - 30- ,  Los c ir ­
cuitos se encuentran acoplados en ta l forma que al mismo 
tiempo que se conecta- o desconecta e l motor - 10-  que arras- 
tra la  pieza de material a través de la  cámara, se conec­
tan o desconectan también los  elementos de caldeo - 30-* 
Además, en lugar conveniente de la  cámara se encuentra 
dispuesto un termostato para mam tener exactamente la . tem-f 
peratura una vez graduada y un termómetro para la  lectura 
de la  misma#

A consecuencia de la  circu lación  c|el aire en 
la  cámara - 1- ,  producida por la  acción de lo s  ventilado­
res —28—, todas las partes de la  pieza de material se po­
nen en contacto con e l aire caliente y e l acabado de la  
pieza se encuentra sometido a una acción uniforme de calor, 
de modo que se evita todo recalentamiento o enfriamiento 
pex*Ju.¿Íoiol©s del EiQ.'fcepi&l de 2,cs.tado*

Las cadenas —18— y —18}— en lugar de accionar 
lo s  r o d illo s  -19— y -24— tínicamente por uno de sus ex­
tremos, pueden disponerse, como es natural, para realizar 
el accionamiento doble de los  mismos, por ambos extremos, 
aunque en general, no es necesario.

En caso de que e l acabado de la  pieza de ma­

ter ia l fibrosos que debe tratarse contenga un material 
p lástico capaz de endurecerse por e l calor y que tínica­
mente pueda ser endurecido en presencia de un ácido orgá-
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meo v o lá t il  como e l acético, e l vapor de ácido es in­
troducido en la  cámara por una tubería no representada.

Para que la  instalación pueda ser empleada 
tanto en presencia de vapores ácidos como sin e llo s , no 

5 solo se construye de aleaciones resistente a lo s  ácidos
los  elementos de caldeo sinó también la s  paredes de la  
cámara - 1-  y demás piezas en e lla  contenidas.
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Se reivindica como objeto de esta patente;
1 . -  Procedimiento para f i ja r  de manera resis­

tente al lavado sobre piezas de material fibroso lo s  aca­
bados que contienen materiales p lásticos  que pueden en­
durecerse por e l ca lor, caracterizado por que la  pieza 
de material fibroso que debe ser tratada es conducida 
cinemáticamente y a velocidad regulable a través de una 
cámara aislada contra toda pérdida ca lo r ífica  y calen­
tada mediante elementos de caldeo e lé ctr icos  a una tem­
peratura constante y regulable, sin que dicha pieza se pin­
ga en contacto con dichos elementos de caldeo y hacién­
dose circular por medio de un ventilador e léctr ico  e l 
aire in terior por dichos elementos de caldeo, de modo 
que el aire caliente se pone en contacto con todas las 
partes de la  pieza de material fibroso que se encuentra 
en el in terior de la  cámara*

2 . -  Procedimiento segán la  reivindicación an­
te r io r , caracterizado porqué la  pieza de material fibroso 
se desarrolla de un cilindro de entraga que se encuentra 
fuera de la  cámara sometido a una acción conveniente de 
frenado y es conducido a través de la  cámara siguiendo
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un corso en zig-zag quebrado formando ángulos obtusos de
tensión en cada tramo y pasada, a la  salida de la  cámara, 
a un cilin dro de arrollamiento que se encuentra también 
en la  parte exterior de la  misma y que es accionado por 
un motor conveniente, con lo  que la  pieza de material f i ­
broso permanece tensa durante toda su carrera a travás 
de la  cámara, evitando toda posibilidad de arrugas o p lie ­
gues en ambos sentidos longitudinal y transversal*

3 . -  Procedimiento segán las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por la  introducción en la  cámara 
y a través de una tubería apropiada, de un ácido necesario 
para la  f i ja c ió n  del acabado, en forma de vapor, mezclán­
dose con la  corriente de aire interna y circulando junta­
mente con la  misma*

4 . -  Disposición para la  práctica del procedi­
miento segán las reivindicaciones anteriores, caracteri­
zada por comprender una cámara aislada contra toda pér­
dida de calor, en cuyo in terior se hallan dispuestas tres 
series de ro d illo s  guia paralelos, o sea, una serie su­
perior, una serie in ferior  y una serie central, estando 
lo s  ro d illo s  de esta áltima serie ligeramente desplazados 
respecto al plano correspondiente a cada par de cilindros 
superior e in fe r io r , comprendiendo además, en la  parte 
exterior de la  cámara, un eje que sostiene un cilindro 
de alimentación para la  pieza de material arrollado y, 
en la  parte opuesta, otro eje provisto de un cilin dro s i ­
milar para la  recepción del material tratado, e l cual es 
conducido desde el cilindro de alimentación y a través de 
una ranura de la  pared de la  cámara, a los cilindros guia 
en lo s  que en virtud de su disposición  especial se esta­
blece un curso en zig-zag quebrado y luego, a través de

30
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otra ranura en la  pared opuesta es conducido fuera de la  
cámara hasta el cilindro de arrollamiento, encontrándose 
dispuesto en el in terior  de la  cámara y fuera de la  tra­
yectoria directa de la  pieza que se somete a tratamiento, 
uno o varios elementos de caldeo e lé c tr ico , en combina— 
ci<5n con uno o más ventiladores e léctr icos  que remueven 
el aire in terior calentado y lo  hacen circular en forma 
que se establece una acción ca lo r ífica  uniforme sobre am­
bas superficies del material sostenido por loe  ro d illo s  
guia*

5 . -  D isposición segán la  reivindicación an­
te r io r , caracterizada por que en e l lado Interno de la  
cubierta superior de la  cámara, se encuentran montados e l 
o lo s  ventiladores accionados por un motor e lé c tr ic o / 
para hacer circular e l aire a través del o de los ele­
mentos de caldeo»

6.  -  Disposición segán la s  reivindicaciones 4 
y 5, caracterizada en que en el in terior de la  cámara se 
encuentran dispuestos tabiques intermedios que forman con­
ductos para la  conducción del aire impulsado por e l ven­
tilador, a una recámara en la  que se alojan los  elementos 
de caldeo, distribuyéndose el aire oalentado por la  par­
te in ferior  de la  cámara, para llenar todo e l ámbito de
la  misma y circulando hacia e l lado de aspiración del ven­
tilador*

7*** Disposición segán cualquiera de la s  reivin ­
dicaciones 4 a 6, caracterizada porqué lo s  e jes de lo s  
ro d illo s  guia salen a l exterior de la  cámara, por lo  me­
nos por uno de sus lados, y están provistos de un piñón 
o rueda de cadena, estando los ro d illo s  guia superiores 
e in feriores unidos entre s í  por medio de una cadena sin
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fin  accionada por el motor de arrastre de la  pieza de 
material fib roso , que mueve conjuntamente dichos rodi­
l lo s  a la  misma velocidad, y mueve también, una rueda 
loca  intermedia, y estando los  r o d illo s  de la  serie cen­
tra l, unidos entre s í  por una segunda cadena acoplada, a 
su vez, a dicha rueda intermedia, disponiéndose dicha 
segunda cadena sin f in  de modo que haoe girar alternada­
mente los  r o d illo s  guia centrales en sentidos contrarios, 
con lo  que todos los  cilindros guia del aparato están 

movidos cinemáticamente proporcionalmente a la  velocidad 
de arrastre de la  pieza de material fib roso ,

8,  -  D isposición segán cualquiera de las re i­
vindicaciones 4 a 7, caracterizada por que la  cámara pre­
senta una tubería por la  que pueden ser introducidos lo s  
vapores de un ácido, cuando esto sea necesario para la  
f i ja c ió n  del acabado,

9 , -  Disposición segán cualquiera de las re i­
vindicaciones 4 a 8, caracterizada por que lo s  elementos 
de caldeo presentan cuerpos de caldeo herméticamente ce­
rrados en tubos metálicos de aleacién resistente a lo s  
ácidos y llenos de masa cerámica,

10,  -  D isposición segán cualquiera de la s  r e i­
vindicaciones 4 a 9, caracterizada por que la s  paredes 
internas de la  cámara y todas las piezas en e lla  conte­
nidas, son también de aleaciones resistentes a lo s  áci­
dos,

11 , -  Disposición segán cualquiera de la s  r e i­
vindicaciones 4 a 10, caracterizada por que la  cámara de 
tratamiento lleva  un termostato para regular y matener 
la  temperatura dentro de los  lím ites deseados y un termó­
metro para la  lectura de la  misma.
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12, -  Procedimiento y d isposición  para fi^ar de 

manera resistente al lavado sobre piezas de material fib ro ­
so lo s  acabados que contienen materiales p lásticos  que pue­
dan endurecerse por e l ca lor.

Esta memoria consta de quince páginas, escritas 
por una sola cara*

BARCELOHA, jC

P.A,

y *

i < **n,aa*>
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